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Scheibenformiger Korper aus thermoplastischem Kunststoff und Verfahren zu 
seiner Herstellung 

Die Erfindung betrifft einen scheibenformigen Korper aus thermoplastischem 
Kunststoff, insbesondere thermoplastischem Klebstoff, als Zwischenlage zum 
Abdichten oder Befestigen von Stopfen oder Befestigungselementen an einem 
Bauteil, wobei auf entgegengesetzten Seiten des Korpers Anlageflachen aus- 
gebildet sind. Die Erfindung betrifft aufterdem ein Verfahren zur Herstellung 
eines derartigen, scheibenformigen Korpers, bei welchem der Kunststoff in 
plastifiziertem Zustand mit Druck in ein gekuhltes Formwerkzeug gespritzt und 
nach einer Abkuhlphase aus diesem entnommen wird. 

Scheibenformige Korper der angegebenen Art werden beispielsweise als 
Zwischenlage zwischen Bauteilen verwendet, urn diese gegeneinander abzu- 
dichten und/oder klebend miteinander zu verbinden. Anwendungsbeispiele 
solcher Art sind aus GB 2 067 253 A und EP 0 504 957 A2 bekannt. Bei die- 
sen Anwendungen wird der scheibenformige Korper zwischen den miteinander 
zu verbindenden Bauteilen angeordnet und anschlieftend durch Erwarmen in 
einen flieftfahigen Zustand gebracht, wodurch er die beiden Bauteile adhasiv 
miteinander verbindet und gegebenenfalls in Spalte zwischen den Bauteilen 
eindringt, urn diese dicht zu verschlieften. 

Bei der Herstellung und Montage scheibenformiger Korper der angegebenen 
Art sind verschiedene Probleme aufgetreten. Die Korper lieften sich schlecht 
aus der Vertiefung des Formwerkzeuges entnehmen. Insbesondere ringformig 
gestaltete Korper zeigten aufJerdem ein starkes, undefiniertes Verzugs- und 
Schwindungsverhalten, so daft die vorgeschriebenen Abmessungen nicht 
zuverlassig erreicht werden konnten. Weiterhin neigten die einzelnen Korper 
beim Transport als Schuttgut dazu, aneinander zu haften, wodurch das Ver- 
einzeln insbesondere bei automatischer Montage erheblich erschwert wurde. 
Ein Versuch mit einer geeigneten Flussigkeit als Trennmittel, das verhindern 
soil, daft die einzelnen Korper miteinander verkleben, erbrachte kein zufrie- 
denstellendes Ergebnis. 

Von dieser Problemstellung ausgehend, liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, scheibenformige Korper der eingangs genannten Art derart auszu- 
bilden, daft sie sich leicht vereinzeln und montieren lassen. Weiterhin ist es 
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Aufgabe der Erfindung, das Herstellverfahren hinsichtlich des Verzugs- und 
Schwindungsverhaltens der Korper und hinsichtlich der Entformbarkeit zu ver- 
bessern. 

Diese Aufgabe wird durch eine Gestaltung des scheibenformigen Kdrpers mit 
den in Anspruch 1 angegebenen Merkmalen sowie durch ein Verfahren in den 
in Anspruch 5 angegebenen Merkmalen gelost. 

Nach der Erfindung sind die auf entgegengesetzten Seiten vorgesehenen 
Anlageflachen des scheibenformigen Korpers aus thermoplastischem Kunst- 
stoff auftergewohnlich rauh. Uberraschenderweise wurde gefunden, daft bei 
einer derart rauhen Beschaffenheit der Anlageflachen aneinanderliegende 
Korper nicht mehr die Neigung haben, aneinander zu haften, sondern sich 
leicht voneinander trennen und vereinzeln lassen. Zusatzliche Trennmittel sind 
nicht erforderlich. Maschinelle Einrichtungen zur automatischen Vereinzelung 
und Montage konnen mit den erfindungsgemaft gestalteten Korpern daher sto- 
rungsfrei betrieben werden. 

Nach dem erfindungsgemaften Verfahren, wird die geeignete Rauheit der 
Anlageflachen bei der Formgebung des Kdrpers erzeugt, indem die Formfla- 
chen des Formwerkzeugs, welche die Anlageflachen bilden, mit einer den 
Anlageflachen entsprechenden Rauheit versehen sind. Hierbei hat sich als 
vorteilhaft erwiesen, daft durch die von der ublichen Gestaltung abweichende 
Rauheit der Formflachen des Formwerkzeuges der scheibenformige Korper 
wahrend der Abkuhlphase in dem Formwerkzeug besser festgehalten wird und 
nachteilige Schwindungs- und Verzugserscheinungen dadurch vermieden 
werden konnen. Weiterhin wurde gefunden, daft durch Offnen des Formwerk- 
zeuges vor der vollstandigen Abkuhlung die dann noch eintretende gering- 
fugige Restschwindung aufgrund der rauhen Formflachen des Formwerk- 
zeuges die Trennung von Korper und Formwerkzeug begunstigt und das Ent- 
formen und Auswerfen des Korpers aus dem Formwerkzeug erheblich 
erleichtert. Durch den Entformungsvorgang verursachte Verformungen des 
Korpers werden auf diese Weise vermieden. 

Nach der Erfindung ist sowohl fur das Vereinzeln als auch fur den Herstell- 
prozeft besonders geeignet eine gemittelte Rauhtiefe R z nach DIN 4768 der 
entsprechenden Oberflachen des Korpers und des Formwerkzeuges von 40 
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bis 100 |im. Vorzugsweise liegt die gemittelte Rauhtiefe jedoch im Bereich von 
55 bis 70 urn. Die Rauhtiefe kann bei den Oberflachen des Formwerkzeuges 
vorteilhaft mit Hilfe von Funkenerosion hergestellt werden. Geeignete arithme- 
tische Mittenrauhwerte R a liegen hierbei in einem Bereich von 6 bis 25 pm, 
insbesondere in einem Bereich von 10 bis 15 pm. 

Die gemittelte Rauhtiefe R z bezeichnet den Mittelwert der RauheitskenngrofJe 
von funf Bezugsstrecken innerhalb einer Auswertelange. Der arithmetische 
Mittenrauhwert R a ist der arithmetische Mittelwert der absoluten Werte der 
Profilabweichungen innerhalb einer Bezugsstrecke. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbeispielen naher 
erlautert, die in der Zeichnung dargestellt sind. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines scheibenformigen Korpers 

nach der Erfindung, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch ein Formwerkzeug zur Herstellung eines 

Korpers nach der Erfindung und 

Fig. 3 die Verwendung eines scheibenformigen Korpers nach der Erfin- 

dung zur dichten Verbindung zweier Bauteile. 

Der in Figur 1 gezeigte Korper 1 hat die Form einer kreisrunden Scheibe mit 
zwei parallelen Kreisflachen, die Auflageflachen 2, 3 bilden. Der Korper hat 
einen Durchmesser von etwa 15 mm und eine Dicke von etwa 1 mm. Im Zen- 
trum des Korpers 1 befindet sich eine durchgehende, quadratische Offnung 4. 
Die diagonale Abmessung der Offnung 4 ist deutlich kleiner als der Aufien- 
durchmesser des Korpers 1 . 

Der Korper 1 besteht aus einem thermoplastischen Klebstoff, der durch 
Erwarmen in einen fliefifahigen Zustand gebracht werden kann. Bei einer 
Temperatur von ca. 20° C ist das Material des Korpers 1 fest, jedoch nicht 
vollkommen starr, sondern elastisch verformbar. Ein derartiger Klebstoff aus 
Polyamid ist von der Firma Bostik Findley GmbH in 33829 Borghausen unter 
der Handelsbezeichnung „Thermelt" erhaltlich. In Verbindung mit diesem 
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bekannten Klebstoff traten die Vorteile der Erfindung besonders deutlich her- 
vor. 

Der Kdrper 1 ist zur Verwendung als Zwischenlage zwischen miteinander ver- 
bindbaren Bauteil bestimmt. Fur eine solche Verwendung ist es notwendig, 
eine groliere Anzahl von Korpern 1 herzustellen, welche dann gemeinsam in 
geeigneten Behaltnissen, gewissermafcen als Schuttgut, zum Verwendungsort 
transportiert werden. Dort mussen die angelieferten Kdrper 1 dann einzeln 
einem Montagevorgang zugefuhrt werden. Damit das Vereinzeln leicht und 
schnell durchfuhrbar ist und bei Bedarf auch mit Hilfe automatischer Einrich- 
tungen erfolgen kann, sind die Auflageflachen 2, 3 der Korper 1 mit einer rau- 
hen Oberflachenstruktur versehen. Hierbei hat es sich als besonders vorteil- 
,0 haft erwiesen, wenn nach DIN 4768 die gemittelte Rauhtiefe R z der Anlage- 

flachen 2, 3 wenigstens 40 bis 100 ^m, insbesondere etwa 60 urn betragt. Der 
arithmetische Mittenrauhwert R a sollte insbesondere im Bereich von 6 bis 
25pm liegen, insbesondere etwa 12,5 |im betragen. 

Durch die Rauheit der Anlagenflachen 2, 3 der einzelnen Korper 1 haben 
diese selbst bei einer gewissen Weichheit des thermoplastischen Kunststoffs 
keine Neigung, aneinander zu haften, so dafi sie sich leicht trennen und 
vereinzeln lassen. 

Die Herstellung des Korpers 1 aus thermoplastischem Klebstoff erfolgt ubli- 
cherweise nach dem sogenannten Spritzgieliverfahren. Hierbei wird durch 
Erwarmen und Druck der plastifizierte Kunststoff in die formgebenden Aus- 
nehmungen eines gekuhlten Formwerkzeuges gespritzt. Nach einer Abkuhl- 
phase wird das Formwerkzeug geoffnet und der inzwischen fest gewordene 
Korper daraus entnommen. 

In Figur 2 ist ein Formwerkzeug 10 im Schnitt dargestellt. Es besteht aus einer 
unteren Werkzeughalfte 1 1 mit einer der Form des Korpers 1 entsprechenden 
Ausnehmung 12 und einer oberen Werkzeughalfte 13, welche die Ausneh- 
mung 12 verschlielit. In der oberen Werkzeughalfte 13 ist ein Zufuhrkanal 14 
fur das Zufuhren des plastifizierten Klebstoffes vorgesehen. 

Urn bereits bei der Herstellung des Korpers 1 die rauhe Beschaffenheit der 
Auflageflachen 2, 3 erzeugen zu konnen, sind die entsprechenden Formfla- 
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chen 15, 16 der Werkzeughalften 11, 13 mit einer rauhen Oberflache von 
entsprechender Rauhtiefe versehen. Die Rauheit der Oberflachen der aus 
einem hochfesten Stahl bestehenden Werkzeughalften 11, 13 kann vorteilhaft 
durch Funkenerosion erzeugt werden. 

Die Rauheit der Formflachen 15, 16 des Formwerkzeuges 10 hat neben der 
Erzeugung rauher Anlageflachen 2, 3 den uberraschenden Vorteil, daft nach 
dem Einspritzen des Klebstoffes in das Formwerkzeug 10 der Korper 1 wah- 
rend seiner Abkuhlung in der ihm vorgegebenen Form gehalten wird und nicht 
dazu neigt, in unbestimmter Weise zu schwinden Oder sich zu verziehen. 
Wenn nach einer definierten Abkuhlphase die Abkuhlung so weit fortgeschrit- 
ten ist, daft der Korper 1 einen festen Zustand erreicht hat, ohne jedoch 
bereits vollstandig abgekuhlt zu sein, so wird das Formwerkzeug 10 durch 
Abnehmen der Werkzeughalfte 1 3 geoffnet. Das infolge der nach dem Offnen 
des Formwerkzeuges noch fortschreitenden Abkuhlung restliche Bestreben 
des Korpers 1, weiter zu schwinden, fuhrt in Verbindung mit der Rauheit der 
einander beruhrenden Flachen von Korper 1 und Werkzeughalfte 1 1 dazu, 
daft sich der Korper 1 selbsttatig von der Werkzeughalfte 1 1 lost, so daft er 
leicht aus der Ausnehmung 12 des Formwerkzeuges 10 entnommen oder 
ausgeworfen werden kann. 

Figur 3 zeigt eine bevorzugte Anwendung des scheibenformigen Korpers 1. 
Bei dieser Anwendung wird der Korper 1 , wie in der linken Halfte der Darstel- 
lung von Figur 3 gezeigt, zwischen einem plattenformigen Bauteil 20 und dem 
Flansch 21 eines in eine Offnung des Bauteils 20, beispielsweise einem 
Karosserieblech, eingesetzten Befestigungselementes 22 montiert. Das Befe- 
stigungselement 22 weist federnde Sperrelemente 23 auf, die sich auf der dem 
Flansch 21 abgekehrten Seite der Unterlage 20 abstutzen und das Befesti- 
gungselement 22 an den Korper 1 und das Bauteil 20 andrucken. Die auf 
diese Weise vormontierte Anordnung wird anschlieftend in einem Ofen so weit 
erwarmt, daft der thermoplastische Klebstoff, aus dem der Korper 1 besteht, 
flieftfahig wird. In flieftfahigem Zustand wird der Korper 1 durch die Anpreft- 
kraft der Sperrelemente 23 zusammengedruckt, wie in der rechten Halfte der 
Darstellung von Figur 3 gezeigt. Hierbei wird der Flansch 21 bis zur Anlage an 
das Bauteil 20 herangezogen, wobei das Material des Korpers 1 in den zwi- 
schen der Offnung und dem Befestigungselement 22 vorhandenen Ringspalt 
flieftt und diesen vollstandig abdichtet. Durch die adhasive Wirkung des ther- 
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moplastischen Klebstoffs des Kdrpers 1 wird zudem die Belastbarkeit der Ver- 
bindung zwischen Befestigungselement 22 und Bauteil 20 erhoht. 
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Anspruche 

1 . Scheibenformiger Korper aus thermoplastischem Kunststoff, insbeson- 
dere thermoplastischem Klebstoff, als Zwischenlage zum Abdichten 
oder Befestigen von Stopfen oder Befestigungselementen an einem 
Bauteil, wobei auf entgegengesetzten Seiten des Kdrpers Anlagefla- 
chen ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet, daft die Anlagenfla- 
chen rauh sind und ihre gemittelte Rauhtiefe R z in einem Bereich von 40 
bis 100 pm liegt. 

2. Korper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die gemittelte 
Rauhtiefe R z der Anlagenflachen im Bereich von 55 bis 70 ^im liegt. 

3. Korper nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft der arithmeti- 
sche Mittenrauhwert R a in einem Bereich von 6 bis 25 pm liegt. 

A. Korper nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daft der arithmeti- 
sche Mittenrauhwert R a in einem Bereich von 10 bis 15 pm liegt. 

5. Verfahren zum Herstellen eines scheibenformigen Korpers nach einem 
der vorhergehenden Anspruche, wobei der Kunststoff in plastifiziertem 
Zustand mit Druck in ein gekuhltes Formwerkzeug gespritzt und nach 
einer Abkuhlphase aus diesem entnommen wird, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Formflachen des Formwerkzeuges, welche die Anlagefla- 
chen des Korpers bilden, mit einer der Rauhtiefe der Anlageflachen ent- 
sprechenden Rauhtiefe beschaffen sind. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daft das Offnen 
des Formwerkzeuges vor der vollstandigen Abkuhlung des darin befind- 
lichen scheibenformigen Korpers erfolgt. 



1/1 




FIG. 3 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Scheibenformiger Korper aus thermoplastischem Kunststoff und Verfahren zu 
seiner Herstellung 

Die Erfindung betrifft einen scheibenformigen Korper (1) aus thermoplasti- 
schem Kunststoff mit auf entgegengesetzten Seiten ausgebildeten Anlagefla- 
chen (2, 3), die eine rauhe Beschaffenheit haben, und ferner ein Verfahren zur 
Herstellung des scheibenformigen Korpers, bei welchem der Kunststoff in 
plastifiziertem Zustand mit Druck in ein gekuhltes Formwerkzeug gespritzt und 
nach einer Abkuhlphase aus diesem entnommen wird, wobei das Formwerk- 
zeug zur Bildung der rauhen Anlageflachen entsprechend rauhe Formflachen 
hat. 



Signatur: Figur 1 



